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auxiliary joining element is pressed from one side into 
the "work-piece (3; 3a, 3b) held on a die (15) having a 
recess (19)" has been incorporated in the preamble of 
claim 1 . This addition takes account of the statement on 
page 18, lines 1 to 6. 
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The wording: 



"that the recess (19) of the die (15) has wall sections (20) which extend 
parallel to the pressing direction (14) and is interrupted by die parts 
(levers 22, 22") which form undercuts (26) into which the material of the 
foot (6; 6') and of the work-piece (3; 3a, 3b) flows" 

has then been inserted into the characterizing part of the claim. This 
statement takes account of the original disclosure, page 17, line 1 to 
line 12. This passage admittedly speaks of a free space (26), the fact 
that the free space is simultaneously an undercut is brought out in 
original claim 9 where the reference numeral (26) has been brought into 
association with undercut regions, i.e. with an undercut. 

Furthermore, the last characterizing feature of claim 1 has been revised 
taking into account the statements of page 17, line 14 and page 19, 
lines 17 to 19. 

The fact that the wall sections 25 are movable wall sections has been 
brought in the eighth line of independent claim 9 and the claim has 
been supplemented by the feature from original claim 15 in accordance 
with which stationary wall sections (20) are provided between the mov- 
able wall sections (25). The previous claim 15 thus also delivers the 
justification from designating the wall sections (25) as movable wall 
sections and also the justification for saying that stationary wall sec- 
tions are present between these movable wall sections. 

A new claim 18 has been inserted after claim 17 and takes account of 
the disclosure of original page 18, lines 22 to 27. 



Finally previous claim 19 has been clarified by a minor revision in the 
first characterizing feature and by a further newly incorporated charac- 
terizing feature. The newly incorporated feature takes account of the 
statement of original claim 3. 

We are thus of the opinion that all amendments made in the claims 
have adequate support in the originally submitted description. 

Through the amendments and clarifications which have been made it is 
now clearly brought out that the undercuts (29 and 30) which are 
formed in the sheet material (3; 3a, 3b) and in the material of the foot 
part (6; 6') of the auxiliary joining element (2; 2') respectively are only 
present in restricted peripheral regions and, so to say, alternate with 
peripheral regions which are formed by the fixed wall sections (20) of 
the recess (19) of the die (15) which extend parallel to the pressing 
direction (14) to the longitudinal axis of the auxiliary joining element. A 
design of this kind is known neither from Dl (US-A-5 339 509) nor from 
D2 (DE-A- 19647831). 

D 1 is namely concerned with a quite different type of die which is to be 
understood as follows: 

The recess of the die which in Dl forms the pot-like outwardly directed 
projection in the sheet metal part is bounded in all embodiments of Dl 
over the entire periphery by movable elements 42 which do not form 
any undercut, but rather a circularly cylindrical wall which is always 
arranged parallel to the axis of the die. As can be seen from Fig. 6 the 
sheet metal material is pressed by means of the auxiliary joining ele- 
ment (15) in the form of a nut element into the recess of the die and in a 
first pressing in phase the movable die parts 22 are stationary and the 
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formation of the pot-like recess of the sheet metal part with a circularly 
cylindrical wall takes place. Thereafter further pressure is exerted on 
the auxiliary joining element in the form of the nut element (12) by the 
plunger (36) and this leads to a compression of the sheet metal material 
and also of the material of the nut element (12), whereby, as shown in 
Fig. 7, the movable parts 42 of the die are pressed on the one hand 
radially outwardly from the pot-like formation and on the other hand a 
ring-like undercut is formed in the sheet metal part and also in the 
element. The die thus functions quite differently from the die of the 
present invention. In the present invention the levers which define the 
undercut regions remain in their closed working position throughout 
the complete forming step and they are opened or moved only to the 
release the finished component assembly consisting of the work-piece 
and of the nut element. In the citation in contrast the movable die parts 
(42) are already moved during the forming movement, i.e. pressed out- 
wardly, i.e. opened. 

The result of the method is however also quite different. As expressed 
above (and as actually evident from the original claim 1) the undercuts 
(29, 30) which are produced in the work-piece and in the auxiliary 
joining element are restricted to peripheral regions which alternate with 
other peripheral regions of the pot-like outwardly directed projection 
where no undercuts are present, with these regions being fo rmed by 
stationary wall parts of the die which are completely miss ing in Dl. This 
construction however signifies in the present invention that an excellent 
security against rotation is produced between the auxiliary joining 
element and the work-piece, which is particularly important, when the 
auxiliary joining element is formed as a bolt element or a nut element, 
since on tighting a nut or a bolt which is required to secure a further 
component to the work-piece, considerable rotational forces are exerted 



onto the auxiliary joining element and the connection with the sheet 
metal part must be such that mutual rotation does not take place. 

In Dl in contrast a frictional force may be present between the work- 
piece on the auxiliary joining element which offers a certain resistance 
against mutual rotation of the two parts, however the deformed auxil- 
iary joining element and the work-piece have the same rotationally 
symmetrical shape in the region in which the auxiliary joining element 
is connected to the work-piece, so that no features of shape are present 
at all, which could prevent a rriutual rotation of the two parts, with the 
security against rotation being significantly lower than is the case for 
the subject of the application. Accordingly there ar e very considerable 
differences between Dl and the claims of the present a pplication. 

The position with respect to D2 is similar. Here only the embodiment of 
Fig. 9 to 13 is in principle of importance. Here a die is used which has 
no movable parts and no undercut features in the region of the recess, 
which must necessarily be the case with a solid die, because otherwise 
the completed component assembly would jam in the die and could not 
be separated from the die without causing destruction. In D2 undercut 
regions are admittedly caused in the sheet metal material and also in 
the flange region of the foot of the auxiliary joining element by material 
compression. These are however likewise rotationally symmetrical un- 
dercuts and do not alternate in the peripheral direction with regions 
which have no undercuts. Thus, in our opinion, an adequate distinction 
is present between the claims of the present application and D2. 

The applicants hope that the Examiner will be able to issue a positive 
International Examination Report on the basis of these amendments 
and statements which agrees to the presence of both novelty and also 



level of invention and industrial utility. Should this not be possible, or 
not be straightforwardly possible, then the applicants would welcome 
the opportunity to discuss the patent claims with the Examiner and, if 
necessary, to amend them further so that a positive International Pre- 
liminary Examination Report can be issued. Should such a discussion 
be considered sensible by the Examiner then he is courteously re- 
quested to contact the undersigned and the required discussion can 
then take place at short notice. 

The applicants wish to defer the revision of the introduction to the 
specification until the transition into the International Phase of this 
application. 



For the Applicants 



James Garnet Morgan 



Ends.: 

New patent claims and hand-written documents 



Method of fastening an auxiliary joining element (2; 2') to a sheet- 
metal-like work-piece (3; 3a, 3b) in which the auxiliary joining ele- 
ment has a foot (6; 6') which is pressed from one side into the work- 
piece (3; 3a, 3b) held on a die (15) having a recess (19) and deforms 
this work-piece in pot-like manner, characterized in that the recess 
(19) of the die has wall sections (20) which extend parallel to the 
pressing direction (14) and is interrupted by the die parts (levers 22; 
22") which form undercuts (26) into which the material of the foot (6; 
6') and of the work-piece(3; 3a, 3b) flows and forms undercut regions 
(29, 30) of the foot and of the work-piece which are restricted in the 
peripheral direction. 

Method in accordance with claim 1, characterized in that one allows 
the material to flow from regions without undercut into regions with 
undercut (29, 30). 

Method in accordance with claim 1 or claim 2, characterized in that 
one produces wall sections at the outer side of the work-piece (3; 3a, 
3b) opposite to the auxiliary joining element (2; 2') which extend par- 
allel to the direction of pressing (14). 

Method in accordance with one of the claims 1 to 3, characterized in 
that, when pressing via the work-piece (3; 3a, 3b), a closing force is 
produced on at least one tool part (22; 22') and on withdrawing the 
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unit formed by the work-piece and the auxiliary joining element, an 
opening force is exerted on the tool part (22; 22') which is arranged in 
the region of an undercut (29, 30). 

5 5. Method in accordance with one of the claims 1 to 4, characterized in 
that three or more undercut regions (29, 30) are produced. 

6. Method in accordance with one of the claims 1 to 5, characterized in 
that one applies the pressure on the auxiliary joining element (2; 2') 

10 at an auxiliary shoulder (7; 7'). 

7. Method in accordance with claim 6, characterized in that the auxil- 
iary shoulder (7;7') is arranged adjacent to the work-piece. 

15 8. Method in accordance with one of the claims 1 to 7, characterized in 
that a further sheet-metal work-piece (3b) is arranged between the 
work-piece (3a) and the auxiliary joining element (2; 2') which is like- 
wise deformed in pot-like manner with undercuts restricted in the pe- 
ripheral direction. 

20 

9. Apparatus for the fastening of an auxiliary joining element (2; 2') to a 
sheet-metal-like work-piece (3; 3a, 3b) having a die (15) which has a 
recess (19), and a holder (9) for the auxiliary joining element (2; 2'), 
the holder being arranged in alignment with the recess (19) and being 
25 movable in a pressing direction (14) relative to the die, characterized 

in that the peripheral wall (20) of the recess (19) has movable wall 
sections (25) which are arranged on levers (22; 22') with the levers 
(22) being movable by pressure in the pressing direction (14) into a 



working position and being fixable there and forming undercut re- 
gions (26) and being movable by a movement of the unit comprising 
work-piece (3; 3a, 3b) and auxiliary joining element (2; 2') opposite to 
the pressing direction (14) into a release position in which the under- 
cut regions (26) are fully released, and in that stationary wall sections 
(20) are provided between the movable wall sections (25). 

Apparatus in accordance with claim 9, characterized in that the 
levers (22) have a substantially planar top side (33) which in the 
working position stands perpendicular to the pressing direction (14) 
and lies in the same plane as the top side of the die (19). 

Apparatus in accordance with claim 9 or claim 10, characterized in 
that each lever (22) is formed as a cranked lever (20). 

Apparatus in accordance with claim 11, characterized in that the 
cranked lever has a short arm (23), on which the wall section (25) is 
provided and a long arm (24) at which a pivot axis or a pivot region is 
located. 

Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 11, characterized 
in that the lever has an outer side (27') which includes an acute angle 
with the pressing direction (14) and is guided on a correspondingly 
inclined counter surface (34), which extends outwardly opposite to 
the pressing direction (14). 
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14. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 13, characterized 
in that at least three levers (22; 22') are arranged distributed in the 
peripheral direction of the recess (19). 

5 15. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 14, characterized 
in that stationary wall sections (20) are provided between the movable 
wall sections (25) and extends substantially parallel to the pressing 
direction (14). 

10 16. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 15, characterized 
in that the die (15) has a security (27, 28) against drop-out for each 
lever (22; 22'). 

17. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 16, characterized 
15 in that the plunger (9) has a recess (10) into which a shaft (4, 4') of 

the auxiliary joining elements (2; 2') projects and is surrounded by a 
pressure surface (11), with the auxiliary joining element (2; 2') having 
an auxiliary shoulder (7; 7') which contacts the pressing surface (1 1). 

20 18. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 17, characterized 
in that the die (15) has a projection (21) at the base of the recess, 
which presses the material of the work-piece (3; 3a, 3b) into an out- 
wardly directed projection (8; 8') of the foot (6; 6') of the auxiliary join- 
ing element (2; 2') and ensures that the material of the foot forms the 

25 undercut regions (30). 



19. Work-piece with an auxiliary joining element in which the work-piece 
(3; 3a, 3b) has an outwardly directed projection into which a foot (6; 
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6') of the auxiliary joining element (2; 2") projects, characterized in 
that the foot (6; 6') together with the work-piece (3; 3a, 3b) forms un- 
dercut regions (29, 30) which are restricted in the peripheral direction 
and wall sections which extend parallel to the pressing direction (14), 
i.e. parallel to the axial direction of the auxiliary joining element, are 
present on the outer side of the work- piece (3; 3a, 3b) opposite to the 
auxiliary joining element (2; 2') between the undercut regions (29, 
30). 
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Method of fas|enijg.an auxiliary joining element^to a sheet-metal-like 
work-piece/in whiclAhe auxiliary joining element has a foot/which is 
pressed from one side into t±Le wo^rK-piece/and deforms this in pot- 
like manner, characterized in that^ hc foot together with the work - 



p i e c e forms undercut/a nd the "undercut 4 s restricted ^e-^f c deter- 
mined peripheral region s. 

A< held on a die having a recess (19)> 

B< the recess (19) of the die has wall sections (20) which extend parallel 
to the pressing direction (14) and is interrupted by the die parts (lev- 
ers 22; 22') which form undercuts (26) into which the material of the 
foot (6; 6') and of the work-piece(3; 3a, 3b) flows and> 

2. Method in accordance with claim 1, characterized in that one allows 
the material to flow from regions without undercut into regions with 
undercuts 

3 Method in accordance with claim 1 or claim 2, characterized in that 

one produces wall sections ^^^° / lr l ^ r * S $J of t * ie w o rk -P iece ^PP°" 
site to the auxiliary joining part which extend parallel to the direction 

. M 

of pressing: 
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4 Method in accordance with one of the claims 1 to 3, characterized in 

(T. 

that, when pressing via the work-piece^ a closing force is produced on 

f ~H * 2JT~ ) ^ 
at least one tool part/and, on withdrawing the unit formed by the 

^ ^L^^y r - 

work-piece and. the auxiliary joining part, an opening force is exerted 
on the tool part^which is arranged in the region of an undercut^ 

5 Method in accordance with one of the claims 1 to 4 characterized in 
that three or more undercut periphera l- regions^are produced. 

6 Method in accordance with one of the claims 1 to 5, characterized in 

^Lu^t — 1/(2 ;Z ) 

that one applies the pressure on the auxiliary joining -part at an aux- 

(7; p <) 

iliary shouldera 



7. Method in acc^iance with claim 6, characterized in that the auxil- 
iary shoulder^s arranged adjacent to the work-piece. 

8. Method in accordance with one of th^^yms 1 to 7, characterized in 
that a further sheet-metal work-piece/is arranged between the work- 
piece iand the auxiliary joining part which is likewise deformed in pot- 
like manner with undercuts restricted in the peripheral direction. 

9. Apparatus for the fastening of an auxiliary joining element to a sheet- 

(Z y la ('>) ('JsJ-> ,r> \ 

metal-like work-piecfe^avm'g a dij^hich has a reces^and a holder( 6 t ) 

for the auxiliary joining elemenj/, the holder being arranged in^alipi- 
ment with the recess/and being movable in a pressing direction/ rela- 
tive to the die, characterized in that the peripheral wall (20) of the re- 
cess (19) has/wall sections (25) which are arranged on levers (2^ with 
the levers (22^ being movable by pressure in the pressing direction 
(14) into a working position and being fixable there and forming un- 
dercut regions (26) and being movable by a movement of the unit 
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comprising work-piece (3^and auxiliary joining element (^opposite 
to the pressing direction (14) into a release position in which the un- 
dercut regions (26) are fully release^/ 

C< and in that stationary wall sections (20) are provided between the 
movable wall sections (25) > 

10. Apparatus in accordance with claim 9, characterized in that the 
levers (22) have a substantially planar top side (33) which in the 
working position stands perpendicular to the pressing direction (14) 
and lies in the same plane as the top side of the die (19)., 

11. Apparatus in accordance with claim 9 or claim 10, characterized in 
that each lever (22) is formed as a cranked lever. 

12. Apparatus in accordance with claim 1 1, characterized in that the 
cranked lever has a short arm (23), on which the wall section (25) is 
provided and a long arm (24) at which a pivot axis or a pivot region is 
located. 

13. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 11, characterized 
in that the lever has an outer side (27') which includes an acute angle 
with the pressing direction (14) and is guided on a correspondingly 
inclined counter surface (34) which extends outwardly opposite to the 
pressing direction (14). 

14. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 13, characterized 
in that at least three levers (22) are arranged distributed in the pe- 
ripheral direction of the recess (19). 
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15. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 14, characterized 

in that /stationary wall sections (20) kre provid e d b e tween the movable 

£^ 

wa H sc iL iuus (25) ciinj extend substantially parallel to the pressing di- 
rection (14). 

16. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 15, characterized 
in that the die (15) has a security (27, 28) against drop-out for each 
lever (22). 

17. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 16, characterized 
in that the plunger (9) has a recess (10) into which a shaft (4, 4') of 
the auxiliary joining elements (2, 2') projects and which is sur- 
rounded by a pressure surface (11), with the auxiliary joining element 
(2, 2') having an auxiliary shoulder (7) which contacts the pressing 
surface (1 1). - ' ^ 



18. (new) Apparatus in accordance with one of the claims 9 to I ft; char- 
acterized in that the die (15) has a projection (21) at the base of the 
recess, which presses the material of the work-piece (3; 3a, 3b) into 
an outwardly directed projection (8; 8') of the foot (6; 6') of the auxil- 
iary joining pest (2; 2') and ensures that the material of the foot forms 
the undercut regions (30). 

( q (z;z[) f 

Work-piece with an auxiliary joining element^in which the work-piece j_ 
has an outwardly directed projection into which a foot of the auxiliary 
joining element projects, characterized in that the foot (6) together 
with the work-piece (3) forms an undercut and the uiidmuL (2 9 , 00) 



5 



is- restricted in the peripheral direction ^ prerlptermine d- poriphoral 
f cgiono . 

D< and wall sections which extend parallel to the pressing direction (14), 
i.e. parallel to the axial direction of the auxiliary joining element, are 
present on the outer side of the work-piece (3; 3a, 3b) opposite to the 
auxiliary joining element (2; 2') between the undercut regions (29, 
30) > 
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Re Point V 

Justified finding in accordance with Rule 66.2(a) (ii) with respect to novelty, 
inventive step and commercial utility; documents and explanations to 
support this finding 

1) DE-A- 19647831 is to be regarded as the closest piece of prior art. 

The subject matter of the independent claims (1,9 and 19) is distin- 
guished essentially from this in that undercut regions formed in the 
work-piece are restricted in the peripheral direction so that wall sec- 
tions which extend in the axial direction of the auxiliary joining ele- 
ment are present between the undercut regions. 

The combination with these distinguishing features brings about an 
increased security against rotation as a result of the interlocking 
shape which acts in the peripheral direction. 

2) An interlocking shape of this kind is not known from US-A-5339509 
and US-A-4064617. 



Re Point VI 

Specific documents cited 



Specific published documents (Rule 70.10) 

Application No. Publication Date Application Date Priority Date 

Patent No. (Day/ Month/ Year) (Day/Month/Year) (Day/ Month/ Year) 

WO-A-00/ 16928 30.03.2000 10.09.1999 24.09.1998 

The subject of claims 9 and 19 is known from WO-A-00/ 16928 with the 
European Application No. 99946154.4. 
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Claims 



5 1 . Method of fastening an auxiliary joining element to a sheet- metal-like 
work-piece in which the auxiliary joining element has a foot which is 
pressed from one side into the work-piece'and deforms this in pot- 
like manner, characterized in that the fpot together with the work- 
piece forms an undercut and the undercut is restricted to predeter- 
10 mined peripheral regions. 



Method in accordance with claim 1, characterized in that one allows 
the material to flow from regions /without undercut into regions with 



15 



20 



undercut. 

Method in accordance with claim 1 or claim 2, characterized in that 
one produces wall sections aJ the outer side of the work-piece oppo- 
site to the auxiliary joining ij4rt which extend parallel to the direction 
of pressing. 



4. Method in accordance with one of the claims 1 to 3, characterized in 
that, when pressing via th4 work-piece, a closing force is produced on 
at least one tool part andj on withdrawing the unit formed by the 
work-piece and the auxiliary joining part, an opening force is exerted 

25 on the tool part which is? arranged in the region of an undercut. 

5. Method in accordance with one of the claims 1 to 4, characterized in 
that three or more undercut peripheral regions are produced. 



2 



6. Method in accordance with one of the claims' 1 to 5, characterized in 
that one applies the pressure on the auxiliary joining part at an aux- 
iliary shoulder. 

5 

7. Method in accordance with claim 6, characterized in that the auxil- 
iary shoulder is arranged adjacent to pe work-piece. 

8. Method in accordance with one of the claims 1 to 7, characterized in 
10 that a further sheet- metal work-piece is arranged between the work- 
piece and the auxiliary joining pant which is likewise deformed in pot- 
like manner with undercuts restricted in the peripheral direction. 



9. Apparatus for the fastening of an auxiliary joining element to a sheet- 
15 metal-like work-piece having a die which has a recess, and a holder 

for the auxiliary joining element, the holder being arranged in align- 
ment with the recess and being movable in a pressing direction rela- 
tive to the die, characterized in that the peripheral wall (20) of the re- 
cess (19) has wall sections (25) which are arranged on levers (22, with 

20 the levers (22) being movable- by pressure in the pressing direction 

(14) into a working position and being fixable there and forming un- 
dercut regions (26) and beinj; movable by a movement of the unit 
comprising work-piece (3) and auxiliary joining element (2) opposite 
to the pressing direction (14) into a release position in which the un- 

25 dercut regions (26) are fully released. 

10. Apparatus in accordance with claim 9, characterized in that the 
levers (22) have a substantildly planar top side (33) which in the 



working position stands perpendicular to the pressing direction (14) 
and lies in the same plane as the top side of tMe die (19). 

11. Apparatus in accordance with claim 9 or claim 10, characterized in 
5 that each lever (22) is formed as a crankea lever. 



10 



12. Apparatus in accordance with claim 1 1 ,/characterized in that the 
cranked lever has a short arm (23), on which the wall section (25) is 
provided and a long arm (24) at which/a pivot axis or a pivot region is 
located. 



15 



13. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 11, characterized 
in that the lever has an outer side (27') which includes an acute angle 
with the pressing direction (14) and is guided on a correspondingly 
inclined counter surface (34) whicljL extends outwardly opposite to the 
pressing direction (14). 



20 



14. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 13, characterized 

| 

in that at least three levers (22) are arranged distributed in the pe- 

8 

ripheral direction of the recess (19). 



25 



15. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 14, characterized 
in that stationary wall sections (20) are provided between the movable 
wall sections (25) and extend substantially parallel to the pressing di- 
rection (14). 



V 



L 

r 



16. Apparatus in accordance with one of the claims 9 to 15, characterized 
in that the die (15) has a security (27, 28)/against drop-out for each 
lever (22). 
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17. Apparatus in accordance with one of tjie claims 9 to 16, characterized 
in that the plunger (9) has a recess (L0) into which a shaft (4, 4') of 
the auxiliary joining elements (2, 2') projects and which is sur- 
rounded by a pressure surface (11), /with the auxiliary joining element 
(2, 2') having an auxiliary shoulder/(7) which contacts the pressing 
surface (11). 



15 



18. Work-piece with an auxiliary joining element in which the work-piece 
has an outwardly directed projection into which a foot of the auxiliary 



joining element projects, charac 
with the work-piece (3) forms an 



erized in that the foot (6) together 
undercut and the undercut (29, 30) 
is restricted in the peripheral direction to predetermined peripheral 
regions. 
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2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

I I the description, pages 

I I the claims, Nos. 

1 the drawings, sheets/fig 



I I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
5 - I — I to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 



4. Additional observations, if necessary: 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 

Novelty (N) 

Inventive step (IS) 
Industrial applicability (I A) 



Claims 
Claims 

Claims 
Claims 

Claims 
Claims 



1-19 



1-19 



1-19 



YES 
NO 
YES 
NO 

YES 
NO 



Citations and explanations 

1. DE-A-196 47 831 can be considered the closest prior 

art . 

The subject matter of the independent claims (1, 9 
and 19) essentially differs therefrom in that the 
undercut regions in the workpiece are delimited in 
the peripheral direction such that wall sections 
extending in the axial direction of the auxiliary 
joining part are provided between the undercut 
regions . 



Owing to this positive engagement system effective 
in the peripheral direction, the combination of 
these distinguishing features renders the 
arrangement more . secure against twisting. 

2. US-A-5 339 509 and US-A-4 064 617 do not disclose a 
positive engagement system of this type. 
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Continuation of: VI 



The subject matter of Claims 9 and 19 is known from WO-A- 
00/16928, of which the European application number is 
99946154 . 4 . 
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Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
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WEITERES VORGEHEN 



siehe Mitteilung Ciber die Ubersendung des internationalen 
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PCT/EP00/04153 
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10/05/2000 
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Internationale Patentklassifikation (IPK) oder nationale Klassifikation und IPK 
B23P 19/06 



Anmelder 

PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH & CO. KG 



1 . Dieser internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 4 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

S AuRerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT), 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 5 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



II 
III 
IV 
V 

VI 
VII 
VIII 



Grundlage des Berichts 

□ Prioritat 

□ Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 

□ Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

8 Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 
Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

□ Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

□ Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 



02/11/2000 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
11.06.2001 



Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

Europaisches Patentamt 
D-80298 Munchen 

Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Muller, A 

Tel. Nr. +49 89 2399 2425 




Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzelchen PCT/EP00/041 53 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regein 70. 16 und 70. 1 7)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-22 ursprungliche Fassung 

Patentanspruche, Nr.: 

1-18,19 (Teil) eingegangen am 17/05/2001 mit Schreiben vom 17/05/2001 

19(Teil) eingegangen am 28/05/2001 mit Schreiben vom 28/05/2001 

Zeichnungen, Blatter: 

1/6-6/6 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 

internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daf3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/E POO/041 53 



4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und d r 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: 

Nein: 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: 

Nein: 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: 

Nein: 

2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 

VI. Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

1. Bestimmte veroffentlichte Unterlagen (Regel 70.10) 
und / oder 

2. Nicht-schriftliche Offenbarungen (Regel 70.9) 
siehe Beiblatt 



Anspruche 1-19 
Anspriiche 

Anspruche 1-19 
Anspruche 

Anspruche 1-19 
Anspruche 
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V 

INTERNATION ALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP00/041 53 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2(a)(ii) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1) . Als nachstkommender Stand der Technik ist die DE-A-1 9647831 anzusehen. 

Der Gegenstand der unabhangigen Anspruche (1, 9 und 19) unterscheidet sich im 
wesentlichen hiervon dadurch, da3 die im Werkstuck gebildeten 
Hinterschneidungsbereiche in Umfangsrichtung begrenzt sind, so daf3 zwischen 
den Hinterschneidungsbereichen Wandabschnitte vorliegen, die in Achsrichtung 
des Hilfsfugeteils verlaufen. 

Die Kombination mit diesen unterscheidenden Merkmalen bewirkt aufgrund 
dieses in Umfangsrichtung wirkenden Formschlusses eine erhohte 
Verdrehsicherheit. 

2) . Aus der US-A-5339509 und der US-A-4064617 ist ein derartiger Formschluss 

nicht bekannt. 

Zu Punkt VI 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte veroffentlichte Unterlagen (Regel 70.10) 

Prioritatsdatum 

Anmelde Nr. Veroffentlichungsdatum Anmeldedatum (zu Ftecht beansprucht) 

Patent Nr. (Tag/Monat/Jahr) (Tag/Monat/Jahr) (Tag/Monat/Jahr) 

WO-A-00/1 6928 30.03.2000 1 0.09.1 999 24.09.1 998 

Aus der WO-A-00/1 6928 mit der europaischen Anmeldenummer 99946154.4 ist der 
Gegenstand der Anspruche 9 und 19 bekannt. 
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c 



Paten tan spruche 

1. Verfahren zum Befestigen eines Hilfsfugeteils (2; 2') an einem 
blechartigen Werkstuck (3; 3a, 3b), bei dem das Hilfsfugeteil mit ei- 
nem FuS (6; 6') von einer Seite in das auf einer eine Ausnehmung 
(19) aufweisenden Matrize (15) gehaltene Werkstuck (3; 3a; 3b) ein- 
gedruckt wird und dieses topfartig verformt, dadurch gekennzeich- 
net, date die Ausnehmung (19) der Matrize Wandabschnitte (20) 
aufweist, die parallel zur Druckrichtung (14) verlaufen und unter- 
brochen ist von Matrizenteilen (Hebeln 22, 22') die Hinterschnei- 
dungen (26) bilden, in die Material des Fufies (6; 6') und des Werk- 
stucks (3; 3a, 3b) flieSt und Hinterschneidungsbereiche (29, 30) des 
FuSes und des Werkstucks bildet, die in Umfangsrichtung begrenzt 
sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daJS man 
Material aus Bereichen ohne Hinterschneidung in Bereiche mit 
Hinterschneidung (29, 30) flie£en laSt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafi 
man auf der dem Hilfsfugeteil (2; 2') gegenuberliegenden AuSenseite 
des Werkstucks (3; 3a; 3b) Wandabschnitte erzeugt, die parallel zur 
Druckrichtung (14) verlaufen. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, da& man beim Drucken liber das Werkstuck (3; 3a, 3b) ei- 
ne SchlieSkraft auf mindestens ein Werkzeugteil (22; 22') und beim 
Abziehen der aus Werkstuck und Hilfsfugeteil gebildeten Einheit ei- 
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ne Offnungskraft auf das Werkzeugteil (22; 22') erzeugt, das im Be- 
reich einer Hinterschneidung (29, 30) angeordnet ist. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi drei oder mehr Hinterschneidungsbereiche (29; 30) er- 
zeugt werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS man den Druck auf das Hilfsfugeteil (2; 2') an einer 
Hilfsschulter (7; 7') aufbringt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dafe die Hilfs- 
schulter (7) dem Werkstuck benachbart. angeordnet ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zwischen dem Werkstuck (3a) und dem Hilfsfugeteil 
(2; 2')mindestens ein weiteres blechartiges Werkstuck (36) angeord- 
net wird, das ebenfalls topfartig mit in Umfangsrichtung begrenzten 
Hinterschneidungen verformt wird. 

9. Vorrichtung zum Befestigen eines Hilfsfugeteils (2; 2') an einem 
blechartigen Werkstuck (3; 3a, 3b) mit einer Matrize (15), die eine 
Ausnehmung (19) aufweist, und einem Halter (9) fur das Hilfsfuge- 
teil (2; 2'), der in Ausrichtung zu der Ausnehmung (19) angeordnet 
und in eine Druckrichtung (14) relativ zur Matrize bewegbar ist, da- 
durch gekennzeichnet, da£ die Umfangswand (20) der Ausnehmung 
(19) bewegliche Wandabschnitte (25) aufweist, die an Hebeln (22; 
22') angeordnet sind, wobei die Hebel (22; 22') durch Druck in 
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Druckrichtung (14) in eine Arbeitsposition bewegbar und dort fest- 
legbar sind und Hinterschneidungsbereiche (26) bilden und durch 
eine Bewegung der Einheit aus Werkstuck (3; 3a, 3b) und Hilfsfu- 
geteil (2; 2') entgegen der Druckrichtung (14) in eine Freigabepositi- 
on bewegbar sind, in der die Hinterschneidungsbereiche (26) voll- 
standig freigegeben sind und daS zwischen den beweglichen 
Wandabschnitten (25) stationare Wandabschnitte (20) vorgesehen 
sind. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da& die 
Hebel (22) eine im wesentlichen ebene Oberseite (33) aufweisen, die 
in der Arbeitsposition senkrecht zur Druckrichtung (14) steht und 
in der gleichen Ebene wie die Oberseite der Matrize (19) liegt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10 , dadurch gekennzeichnet, 
da£ jeder Hebel (22) als Winkelhebel 20 ausgebildet ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi der 
Winkelhebel einen kurzen Arm (23), an dem der Wandabschnitt (25) 
angeordnet ist und einen langen Arm (24) aufweist, an der sich eine 
Schwenkachse oder ein Schwenkbereich befindet. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Hebel eine AuSenseite (27 r ) aufweist, die mit der 
Druckrichtung (14) einen spitzen Winkel einschlieiSt und an einer 
entsprechend geneigten Gegenflache (34) gefuhrt ist, die entgegen 
der Druckrichtung (14) nach aufien verlauft. 
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14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJS mindestens drei Hebel (22; 22') in Umfangsrichtung 
der Ausnehmung (19) verteilt angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daiS die stationaren Wandabschnitte (20) im wesentlichen 
parallel zur Druckrichtung (14) verlaufen. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Matrize (15) fur jeden Hebel (22; 22') eine Heraus- 
fallsicherung (27, 28) aufweist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Stempel (9) eine Ausnehmung (10) aufweist, in die 
ein Schaft (4, 4') des Hilfsfugeteils (2, 2') hineinragt und die von ei- 
ner Druckflache (11) umgeben ist, wobei das Hilfsfugeteil (2; 2') eine 
Hilfsschulter (7; 7*) aufweist, die an der Druckflache (11) anliegt. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, da£> die Matrize (15) am Boden der Ausnehmung (19) einen 
Vorsprung (21) aufweist, der das Material des Werkstucks (3; 3a, 3b) 
in eine Ausformung (8; 8') des FuiSes (6; 6') des Hilfsfugeteils (2; 2') 
eindruckt und dafur sorgt, daJS das Material des Fufies die Hinter- 
schneidungsbereiche (30) bildet. 

19. Werkstuck mit einem Hilfsfugeteil, bei dem das Werkstuck (3; 3a, 
3b) eine Ausformung aufweist, in die ein FuS (6; 6') des Hilfsfuge- 
teils (2; 2') hineinragt, dadurch gekennzeichnet, da£ der FuS (6; 6') 
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mit dem Werkstuck (3; 3a,3b) Hinterschneidungsbereiche (29, 30) 
bildet, die in Umfangsrichtung begrenzt sind und auf der dem 
Hilfsfugeteil (2; 2') gegenuberliegenden Aufienseite des Werkstucks 
(3; 3a, 3b) zwischen den Hinterschneidungsbereichen (29,30) 
Wandabschnitte vorliegen, die parallel zur Dmckrichtung (14), d.h. 
zur Achsrichtixng des Hilfsfugeteils verlaufen. 
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WORTLAUT DER ZUSAMMENFASSUNG (F rtsetzung von Punkt 5 auf Blatt 1) 



Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Befesti- 
gen eines Hilf sf ugeteils (2) an einem blechartigen 
Werkstuck (3) angegeben, wobei das Hilf sf tigeteil (2) 
mit einem FuS von einer Seite in das Werkstuck (3) ein- 
gedruckt wird und dieses topfartig verf ormt . Die Vor- 
richtung weist hierzu einen Stempel (9) und eine Matri- 
ze (15) auf. 

Der FuS bildet mit dem Werkstuck (3) eine Hinterschnei - 
dung und die Hinterschneidung ist auf vorbestimmte Um- 
f angsbereiche begrenzt . Dazu weist die Macrize eine 
Ausnehmung (19) mit Wandabschnitten auf, die an Hebeln 
(2 2) angeordnet sind, wobei die Hebel (22) durch Druck 
in Druckrichtung (14) in eine Arbeitsposition bewegbar 
und dort festlegbar sind und Hinterschneidungsbereiche 
(2 6) bilden und durch eine Bewegung der Einheit aus 
Werkstuck (3) und Hilf sf ugeteil (2) entgegen der Druck- 
richtung (14) in eine Freigabeposition bewegbar sind, 
in der die Hinterschneidungsbereiche (25) voilstandig 
freigegeben sind. 
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Verfahren und Vorri chtung zum Befestigen eines Hi If sfuaeteils an 
einem blechartigen Werkshiir k und W^r-kstuck mit Hilf sfuaetei 1 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Befestigen ei- 
nes Hilfsfugeteils an einem blechartigen Werkstuck, bei 
dem das Hilf sfugeteil mit einem FuS> von einer Seite in 
das Werkstuck eingedriickt wird und dieses topfartig 
5 verformt. Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrich- 
tung zum Befestigen eines Hilfsfugeteils an einem 
blechartigen Werkstuck mit einer Matrize, die eine Aus- 
nehmung aufweist, und einem Halter fur das Hilf sfuge- 
teil, der in Ausrichtung zu der Ausnehmung angeordnet 
10 und in eine Druckrichtung relativ zur Matrize bewegbar 
ist. Schliefilich betrifft die Erfindung ein Werkstuck 
mit einem Hilf sfugeteil, bei dem das Werkstuck eine 
Ausformung aufweist, in die ein FuE des Hilfsfugeteils 
hineinragt . 
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Mit dem Begriff "blechartigem Werkstiick" soli im Zusam- 
menhang mit der vorliegenden Erfindung nicht nur ein 
Metall-Blech gemeint sein, sondern Werkstiicke, die zu- 
mindest im Bereich des Hilfsfugeteils plattenartig mit 
einer relativ geringen Wandstarke ausgebildet sind, wo- 
bei sich das Material des Werkstiicks in ausreichendem 
MaBe verformen laBt. Neben Metallblechen lassen sich 
also auch Kunststoffplatten unter den Begriff des 
blechartigen WerkstUcks fassen. 

in manchen FMllen ist es erf order lich, ein Hilfsfiige- 
teil mit dem Werkstiick zu verbinden, um mit Hilfe des 
Hilfsfugeteils dritte Elemente an dem Werkstuck befe- 
stigen zu konnen. Hilfsfiigeteile konnen beispielsweise 
Gewindebolzen sein, die ein AuBengewinde aufweisen, auf 
das eine Gewindemutter aufgeschraubt werden kann. 
Hilfsfiigeteile konnen auch einen Innengewinde aufwei- 
sen, in das eine Schraube eingeschraubt werden kann. 
Diese Aufzahlung ist aber nicht abschlieBend. Hilfsfii- 
geteile werden in groBen Stiickzahlen in Kraf tf ahrzeugen 
und Hausgeraten zum Bef estigen und Halten von Verklei- 
dungen und Leitungsbahnen benotigt. oft reicht auch ei- 
ne Rillung oder eine Rauhigkeit auf ihrer Oberf lache 
zum Bef estigen von anderen Teilen aus. 

Derartige Hilf sfugeteile haben den Vorteil, daB sie mit 
dem Werkstuck verbunden werden konnen, ohne daB eine 
Warmezufuhr notwendig ist, wie es beispielsweise beim 
SchweiBen oder Loten der Fall ist. Auch andere Hilfs- 
mittel, wie Klebstoffe, sind nicht erforderlich. Dem- 
entsprechend ist die Verbindung des Hilfsfugeteils mit 
dem Werksttick durch Umformen immer dann von Vorteil, 
wenn fur das Werkstuck und das Hilfsfiigeteil unter- 
schiedliche Materialien verwendet werden, die sich an- 
sonsten nicht ohne weiteres verbinden lassen. 
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Im einfachsten Fall wird das Hilfsfugeteil in das Werk- 
stuck hineingedriickt und verformt dieses so, daB es auf 
der dem Hilfsfugeteil gegenttberliegenden Seite eine 
5 topf- oder becherartige Ausformung aufweist. Das Hilfs- 
fugeteil wird dann klemmend im Werkstuck gehalten. Eine 
derartige Verbindung weist zwar in den meisten Fallen 
eine ausreichende Scherf estigkeit auf. Die Kopfzugfe- 
stigkeit und die Sicherung gegen Verdrehen sind jedoch 
10 begrenzt. 

DE 30 03 908 Al zeigt einen Stehbolzen mit Stanz- und 
Nietverhalten. Dieser Stehbolzen erzeugt beim Einsetzen 
durch Stanzen eine Qffnung. Der dabei entstehende Put- 

15 zen wird in einer Ausnehmung auf der Unterseite des 
Stehbolzens festgehalten. Die Umfangswand dieser Aus- 
nehmung wird gegen Ende des Stanzvorgangs radial nach 
auBen umgebogen und untergreift dann einen ebenfalls 
umgebogenen Rand des WerkstUcks, der beim Ausstanzen 

20 entstanden ist. 

DE 22 44 945 Al zeigt ein Verfahren zum mechanischen 
Verbinden von buchsenartigen Teilen mit platineartigen 
Teilen, bei dem vor dem Einbringen des buchsenartigen 
25 Teiles das platinenartige Teil vorgelocht werden muB. 
Das buchsenartige Teil hat hierbei verschiedene "FiiBe", 
die nach dem Einsetzen nach auBen umgebogen werden. 

DE 196 47 831 Al zeigt ein Verfahren zur Anbringung ei- 
30 nes Funktionselementes, beispielsweise einen Stehbol- 
zen, an einem blechartigen Werkstuck, bei dem der FuB 
des Stehbolzens Vorspriinge und Ausnehmungen hat, durch 
die sich beim Einsetzen Hinterschneidungen des Werk- 
stiicks mit dem FuB des Bolzens bilden. 
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Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, auf einfache 
Weise ein in mehrere Richtungen belastbares Hilfsfuge- 
teil an einem Werkstuck zu befestigen. 

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der eingangs ge- 
nannten Art dadurch gelost, daB der FuB mit dem Werk- 
stuck eine Hinterschneidung bildet und die Hinter- 
schneidung auf vorbestimmte Umfangsbereiche begrenzt 
ist. 

Bei dieser Vorgehensweise preBt man das Hilf sfugeteil 
nicht nur in das Werkstuck hinein, wobei das Werkstuck 
verfonnt wird. Auch das Hilf sfugeteil wird an seinem 
PuB verformt. Der FuB wird damit bezogen auf die Um- 
fangsrichtung zumindest partiell radial nach auBen ver- 
fonnt und bildet damit eine Hinterschneidung zum Werk- 
stuck, das in diesen Bereichen ebenfalls radial nach 
auBen verformt wird. "Radial" bezieht sich hier auf die 
Hauptachse des Hilf sfiigeteils, beispielsweise seine Ge- 
windeachse. Mit dieser Ausgestaltung erreicht man zum 
einen eine verbesserte Kopf zugf estigkeit. Das Hilf sfu- 
geteil wird starker gegen ein Herausziehen aus dem 
Werkstuck gesichert. Aufgrund der in Umfangsrichtung 
unterbrochenen Hinterschneidung ist aber auch dafiir ge- 
sorgt, daB das Hilf sfugeteil im Werkstuck gegen Verdre- 
hen gesichert ist. Damit wird das Aufschrauben von Mut- 
tern Oder das Einschrauben von Schrauben in das Hilfs- 
fflgeteil erleichtert. Derartige Schraubverbindungen 
konnen mit einem relativ hohen Drehmoment festgezogen 
werden. SchlieBlich hat diese Ausbildung den Vorteil, 
daB man eine Verbindung zwischen dem Hilf sfugeteil und 
dem Werkstuck erhMlt, bei der insbesondere im Bereich 
der Hinterschneidungen das Hilf sfugeteil und das Werk- 
stUck mit relativ hohem Druck aneinander anliegen. Die- 
ser Druck bleibt auch nach dem Fertigstellen der Ver- 



WO 00/71293 PCT/EPOO/04153 

-5- 

bindung erhalten. Dies ist insbesondere dann giinstig, 
wenn ttber das Hilf sfiigeteil ein elektrischer Strom auf 
das Werkstiick iibertragen werden soli, beispielsweise 
wenn das Hilf sfiigeteil als MasseanschluBbolzen im Blech 
5 einer Kraftfahrzeugkarosserie verwendet werden soli. 

Vorzugsweise laBt man Material aus Bereichen ohne Hin- 
terschneidung in Bereiche mit Hinterschneidung flieBen. 
Fiir die Herstellung der Hinterschneidungsbereiche steht 

10 nun mehr Material zur Verfiigung. Man kann mit anderen 
Worten das Material, das iiblicherweise am gesamten Um- 
fang der topfartigen Ausformung verfugbar ist, nun auf 
einige wenige Hinterschneidungsbereiche konzentrieren. 
Damit ist es moglich, mit der gleichen Mater ialmenge 

15 Hinterschneidungen senkrecht zur Druckrichtung weiter 
oder tiefer werden zu lassen. Man hat herausgefunden, 
daB die Festigkeit der Verbindung in einem starkeren 
Mafie von der Tiefe der Hinterschneidungen als von der 
Lange in Umf angsrichtung abhangig ist. Wenn man also 

20 die Hinterschneidungen auf Bereiche in Umf angsrichtung 
beschrankt, diese Bereiche dann aber mit einer groBeren 
Uberdeckung im Hinterschneidungsbereich ausgestaltet, 
dann wird die Verbindung insgesamt fester, und zwar so- 
wohl im Hinblick auf die Kopf zugf estigkeit als auch im 

25 Hinblick auf die Verdrehsicherheit. 

Vorzugsweise erzeugt man auf der dem Hilf sfiigeteil ge- 
geniiberliegenden AuBenseite des Werkstucks Wandab- 
schnitte, die parallel zur Druckrichtung verlaufen. 

30 Diese Ausgestaltung hat mehrere Vorteile. Zum einen ist 
das Entformen, d^h. das Herausnehmen des mit dem Hilfs- 
fiigeteil versehenen Werkstucks aus der entsprechenden 
Vorrichtung, beispielsweise einer Matrize, relativ ein- 
fach. In den Bereichen, wo die AuBenseite parallel zur 

35 Druckrichtung verlauft, muB man keine Umformarbeit mehr 
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leisten, urn das Werkstuck zu entnehmen. Es sind ledig- 
lich die Haftreibungskrafte zu iiberwinden. Zum anderen 
kann man gerade bei zumindest annahernd senkrechten Um- 
fangswanden dafiir sorgen, daB optimale FlieBwege fur 
die beiden Werkstof f e von Werkstuck und Hilf sf Qgeteil 
in die Hinterschneidungsbereiche gegeben sind. 

Vorteilhafterweise erzeugt man beim Driicken Uber das 
Werkstuck eine SchlieBkraft auf mindestens ein Werk- 
zeugteil und beim Abziehen der aus Werkstuck und Hilfs- 
fugeteil gebildeten Einheit eine Of fnungskraft auf das 
Werkzeugteil, das im Bereich einer Hinterschneidung an- 
geordnet ist. Das Verfahren wird damit quasi selbst 
steuernd. Im Bereich der Ausnehmung befindet sich ein 
Werkzeugteil, das so ausgebildet ist, daB dann, wenn 
der Werkstof f des Werksttickes dort hineingedruckt wird 
eine Hinterschneidung entsteht. Da dieses Werkzeugteil' 
vom Werkstuck in seiner SchlieBposition gehalten wird, 
kann das Werkzeugteil sich nicht offnen. Anders sieht 
es aus, wenn man das Werkstuck aus dem Werkzeug heraus- 
zieht. m diesem Fall entfallt der Druck auf das Werk- 
zeugteil. Dieses kann sich dann offnen und gibt das 
Werkstuck frei. zum Offnen ist nur eine sehr kleine 
Kraft notig. Beim Offnen kann dementsprechend auch kei- 
ne Ruckverformung bewirkt werden. 

Vorzugsweise werden drei oder mehr hinterschnittene Om- 
fangsbereiche erzeugt. Damit laBt sich senkrecht zur 
Zugkraft eine allseitig abgestiitzte Verbindung errei- 
chen. Je mehr Hinterschneidungsbereiche vorhanden sind 
desto besser ist die Sicherung gegen Verdrehen. 
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Vorzugsweise bringt man den Druck auf das Hilf sfUgeteil 
an einer Hilf sschulter auf. Dies ist insbesondere dann 
von Vorteil, wenn das Hilf sfUgeteil mit einem Gewinde 
versehen ist. Die Hi If sschulter ist dann so posit io- 
niert, daB das Gewinde beim Aufbringen des Druckes 
nicht gestaucht oder auf andere Weise verformt wird. 

Vorzugsweise ist die Hilfsschulter dem Werkstiick be- 
nachbart angeordnet. Damit steht nur noch eine kleine 
LSnge des HilfsfUgeteils zur VerfUgung, in der das 
Hilf sfugeteil an sich verformt werden kann. In der tib- 
rigen LSnge kann dann ein Bereich vorgesehen sein, der 
das Gewinde aufnimmt, das bei dieser Ausgestaltung eben 
nicht mehr verformt werden kann. 



In einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgesehen, daB 
zwischen dem Werkstiick und dem Hilf sfUgeteil mindestens 
ein weiteres blechartiges WerkstUck angeordnet wird, 
das ebenfalls topfartig mit in Umfangsrichtung begrenz- 
ten Hinterschneidungen verformt wird. Man kann das 
Hilf sfUgeteil gleichzeitig verwenden, um eine Durch- 
setzfUgeverbindung zu erzeugen. Das Hilf sfugeteil bil- 
det dann einen "verlorenen Stempel", sichert also zu- 
satzlich noch die DurchsetzfUgeverbindung gegen Losen. 
FUr das weitere WerkstUck gilt im Hinblick auf die 
Blechartigkeit das gleiche wie fUr das oben genannte 
erste WerkstUck. Es muB sich allerdings nicht um das 
gleiche Material handeln. Beispielsweise kann man auf 
diese Weise ein Metallblech mit einem Kunststof fteil 
und dem Hilf sfUgeteil verbinden. Die Verbindung der 
beiden blechartigen Bauteile weist zusStzlich eine au- 
Berordentlich groBe Scherzug- und Kopfzugfestigkeit 
auf. Dartiber hinaus ist die Verbindung der beiden Bau- 
teile dicht, weil keine Qffnungen Oder Schnittfugen er- 
35 zeugt werden. 
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Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art dadurch gelost, daB die Umfangswand der 
Ausnehmung Wandabschnitte aufweist, die an Hebeln ange- 
5 ordnet sind, wobei die Hebel durch Druck in Druckrich- 
tung in eine Arbeitsposition bewegbar und dort festleg- 
bar sind und Hinterschneidungsbereiche bilden und durch 
eine Bewegung der Einheit aus Werkstuck und Hilf sfiige- 
teil entgegen der Druckrichtung in eine Freigabepositi- 
10 on bewegbar sind, in der die Hinterschneidungsbereiche 
vollstandig freigegeben sind, 

Mit einer derartigen Fugevorrichtung erhalt man zu- 
nachst einen relativ einfachen Aufbau der Matrize. 

15 Durch die Verwendung von Hebeln oder Fingern, die durch 
den PreBvorgang selbst in ihre Arbeitsposition gebracht 
und dort gehalten werden, spart man sich Hilf smittel, 
wie Federn oder sonstige Vorspannmitteln, die erforder- 
lich sind, um die Matrize in den geschlossenen Zustand - 

20 zu versetzen, den man benotigt, um uberhaupt eine Aus- 
formung beginnen zu konnen. In dem Augenblick, wo das 
Werkstuck auf die Matrize und ttber das Hilf sfiigeteil 
mit Druck beaufschlagt wird, bewegen sich die Hebel in 
ihre Arbeitsposition. sie werden also radial nach innen 

25 bewegt, z.B. geschwenkt, und stellen dann Hinterschnei- 
dungsbereiche zur Verfugung. Aus dieser Arbeitsposition 
konnen sie sich nicht herausbewegen, und zwar auch 
nicht unter dem Druck des einf lieBenden Werkstoffs, 
weil sie durch das Werkstuck selbst in der Arbeitsposi- 

30 tion festgehalten werden. Die durch die Hebel gebilde- 
ten Hinterschneidungen stellen nun einen Raum zur Ver- 
ftigung, in den das Material des Werkstiicks und des Fu- 
Bes des Hilf sfugeteils hineinf lieBen kann. Hierbei kann 
man davon ausgehen, daB nicht nur das Material des 

35 Werkstiicks in den Hinterschneidungsbereich hinein- 



WO 00/71293 



PCT/EP00/04153 



flieBt, sondem auch das Material des Fufies des Hilfs- 
fugeteils, so daB das Hilf sfiigeteil mit dem Werkstttck 
eine Hinterschneidung im Sinne einer formschliissigen 
Verhakung bildet. Normalerweise wiirde nun bei einer 
5 derartigen Hinterschneidung , die auch auf der Matri- 
zenseite erkennbar ist, das Herausnehmen des Werkstucks 
aus der Matrize ein gewisses Problem bedeuten. Erf in- 
dungsgemaB tritt dieses Problem aber nicht auf , weil 
beim Abheben des Werkstucks der entsprechende Hebel 

10 nach auBen bewegt, z.B. geschwenkt, wird, so daB er in 
die Freigabeposition gelangen kann, wo er das Werkstuck 
vollstandig frei gibt. Hierbei muB der Hebel aber keine 
Federkrafte iiberwinden, so daB das Entnehmen des Werk- 
stucks mit relativ geringem Auf wand erfolgen kann. Als 

15 weiterer Vorteil kommt hinzu, daB beim Entnehmen des 
Werkstucks aus der Matrize die Hebel nicht unter Druck 
an der Unterseite des Werkstticks kratzeh, so daB ent- 
sprechende Spuren weitgehend vermieden werden. Dies 
schont nicht nur das Werkstuck, sondem auch die ent- 

20 sprechenden Anlagef lachen der Hebel, 

Vorzugsweise weisen die Hebel eine im wesentlichen ebe- 
ne Oberseite auf, die in der Arbeit spos it ion senkrecht 
zur Druckrichtung steht und in der gleichen Ebene wie 

25 die Oberseite der Matrize liegt. Damit wirkt die Druck- 
kraft so, daB die Hebel lediglich in SchlieBrichtung 
belastet werden. Die Hebel mussen keine seitlichen 
Krafte aufnehmen. Da sich das Werkstuck sozusagen einer 
durchgehenden und ebenen Flache gegenubersieht, wenn 

30 man von der Ausnehmung absieht, entstehen auBerhalb des 
eigentlichen Verbindungsbereichs keine Markierungen in 
der Oberflache des Werkstucks. Druckspitzen auf die He- 
bel werden vermieden. Die Belastung erfolgt in der Ar- 
beitsposition relativ gleichmaBig, so daB die Hebel ge- 
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schont werden und dementsprechend eine relativ hohe Le- 
bensdauer aufweisen. 

Vorzugsweise ist jeder Hebel als Winkelhebel ausgebil- 
det. Die Druckkraft, die zum Bewegen und zum Halten der 
Hebel in die Arbeitsstellung verwendet wird, kann dann 
auf eine groBere Flache wirken. Die Hebeltibersetzungs- 
verhaltnisse sind hier giinstiger, so daB man auch mit 
einem relativ schwach dimensionierten Hebel die erfor- 
der lichen Krafte aufnehmen kann. 

Bevorzugterweise weist der Winkelhebel einen kurzen 
Arm, an dem der Wandabschnitt angeordnet ist und einen 
langen Arm auf, an der sich eine Schwenkachse oder ein 
Schwenkbereich befindet. Der Hebel ist also nach Art 
eines auf dem Kopf stehenden L ausgebildet, kann aller- 
dings auch noch weitere Vorsprunge oder Ausnehmungen 
aufweisen. An der Stirnseite des kurzen Schenkels be- 
findet sich der Wandabschnitt, der einen Teil der Sei- 
tenwand der Ausnehmung der Matrize und damit den Hin- 
terschneidungsbereich bildet. Die hier wirkenden Krafte 
werden uber einen relativ langen Hebelarm an die 
Schwenkachse oder den Schwenkbereich weitergeleitet. 
Der Begriff "Schwenkbereich" driickt aus, daB die 
Schwenkachse am Hebel entlang wandern kann. Wenn man 
nun die SchlieBkrafte iiber einen ahnlich langen Hebel- 
arm wirken lSBt, also auf die AuBenseite des kurzen 
Schenkels des "L", dann ergibt sich mit relativ kleinem 
Auf wand ein gutes Kraftegleichgewicht. 

In einer alternativen Ausgestaltung weist der Hebel ei- 
ne AuBenseite auf, die mit der Druckrichtung einen 
spitzen Winkel einschlieBt und an einer entsprechend 
geneigten Gegenflache geftthrt ist, die entgegen der 
Druckrichtung nach auBen verlauft. Diese Gegenflache 
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ist in dem GehSuse angeordnet, in dem die Matrize ange- 
ordnet ist. Wenn nun die Druckkraft Uber das Werkstuck 
auf den Hebel wirkt, dann wird der Hebel auf der ge- 
neigten Flache in Druckrichtung verschoben und wandert 
dementsprechend radial einwarts, so daB er einen Hin- 
terschneidungsbereich bildet. Der Hebel kann, auch wenn 
der Werkstoff des Werkstucks radial nach auBen ver- 
drangt wird, nicht nach oben oder radial nach auBen 
ausweichen, weil er radial nach auBen von der Gegenfla- 
che f estgehalten wird und eine Bewegung nach oben durch 
das aufliegende Werkstuck verhindert wird. Je nachdem, 
wie stark die Gegenflache und die AuBenseite des Hebels 
geneigt sind, lassen sich hier sehr hohe AnpreBkrSfte 
erzielen, so daB auch zum Umformen des Werkstucks ent- 
sprechend hohe Krafte aufgebracht werden konnen. 

Vorzugsweise sind mindestens drei Hebel in Umfangsrich- 
tung der Ausnehmung verteilt angeordnet. Bei einer 
gleichformigen Anordnung hat man bei dieser Ausgestal- 
tung eine in alle Richtungen gleichmaBig belastbare 
Verbindung des HilfsfUgeteils mit dem Werkstuck zu er- 
warten. 



Bevorzugterweise sind zwischen den beweglichen Wandab- 
schnitten stationare Wandabschnitte vorgesehen, die im 
wesentlichen parallel zur Druckrichtung verlaufen. Da- 
mit ergeben sich entlang der Wand der Ausnehmung der 
Matrize nur einzelne Abschnitte, in denen eine Hinter- 
schneidung vorliegt. In den ubrigen Wandabschnitten er- 
gibt sich eine zylinderfdrmige Ausformung des Werk- 
stticks auf der dem Hilfsfugeteil gegeniiberliegenden 
Seite. Dies ergibt eine Verdrehsicherung mit einer re- 
lativ hohen Festigkeit. Das Entformen, d.h. das Heraus- 
nehmen des Werkstucks aus der Matrize, wird verein- 
facht. Man kann das Werkstuck in den Bereichen, wo die 
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Wandabschnitte parallel zur Druckrichtung verlaufen, 
einfach umgekehrt zur Druckrichtung aus der Matrize 
herausziehen. Lediglich in den iibrigen Bereichen ist es 
erforderlich, die Hebel nach auBen zu klappen. Bin wei- 
terer Vorteil liegt darin, wie im Zusammenhang mit dem 
Verfahren erlautert, daB fur die Ausbildung der Hinter- 
schneidungen mehr Material zur Verftigung steht. Damit 
ist es moglich, die Hinterschneidungsiiberdeckung nach 
auBen, d.h. senkrecht zur Druckrichtung, grdBer werden 
zu lassen. Diese Moglichkeit ergibt sich daraus, daB 
man aus den Bereichen mit stationaren Wandabschnitten 
Material in die Hinterschneidungsbereiche hineinver- 
drangen kann. 

Vorzugsweise weist die Matrize fttr jeden Hebel eine 
Herausfallsicherung auf . Diese Herausfallsicherung hat 
zwei Vorteile. Zum einen muB man beim Herausnehmen ei- 
nes Werkstiicks aus der Matrize nicht mehr darauf ach- 
ten, daB die Hebel in der Matrize zuriickbleiben. Diese 
werden vielmehr durch die Herausfallsicherung festge- 
halten. Zum anderen kann man nun die Matrize auch "iiber 
Kopf verwenden, d.h. das HilfsfUgeteil in Schwerkraf- 
trichtung gesehen von unten an das Werkstiick zur Anlage 
bringen. Damit erreicht man eine hohere FlexibilitMt in 
Bezug auf die Montagelage beim Betrieb der Vorrichtung. 

Vorteilhafterweise weist der Stempel eine Ausnehmung 
auf, in die ein Schaft des Hilfsfiigeteils hineinragt 
und die von einer Druckflache umgeben ist, w P bei das 
Hilfsfvigeteil eine Hilf sschulter aufweist, die an der 
Druckflache anliegt. Damit kann man erreichen, daB das 
Hilfsfugeteil zwar durch den Stempel gefuhrt wird. Die 
Belastung lafit sich aber auf Bereiche des Hilfsfiige- 
teils beschranken, die auBerhalb der Fiihrung und damit 
des Stempels liegen. Insbesondere bei Verwendung von 
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Gewinden auf dem Hilf sftigeteil wird damit eine unzulas- 
sige Verformung des Hilf sfiigeteils vermieden. 

Die Aufgabe wird durch ein Werkstuck mit Hilf sftigeteil 
5 gelost, dafi der FuB mit dem Werkstuck eine Hinter- 

schneidung bildet und die Hinterschneidung in Umfangs- 
richtung auf vorbestimmte Umfangsbereiche begrenzt ist. 
Damit kann man bewirken, daB eine relativ hohe Verdreh- 
sicherheit erreicht wird. Zusatzlich kann die Hinter- 

10 schneidungstiefe, d.h. die Tiefe der formschliissigen 

Verhakung, relativ groB gemacht werden. Das hierfiir be- 
not igte Material kann aus den Bereichen stammen, in de- 
nen keine Hinterschneidung vorliegt. Durch die Formge- 
bung an den Wirkflachen der die Hinterschneidung bil- 

15 denden Hebel konnen die FlieBeigenschaften auch die 
Kombination aus Hilfsfugeteil und Werkstuck optimiert 
werden. Die GroBe und der Ort der formschliissigen Ver- 
hakung konnen durch die Wahl der vorbestimmten Umfangs- 
bereiche und der Hinterschneidungstief e optimiert und 

20 definiert werden. 

Die Erf indung wird im folgenden anhand von bevorzugten 
Ausfiihrungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung 
naher beschrieben. Hierin zeigen: 

25 

Fig. l eine scheinatische Ansicht einer Vorrichtung 
zum Verbinden eines Hilf sfiigeteils mit einem 
blechartigen Werkstuck, 

30 Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Matrize der Vorrich- 
tung nach Fig. l, 



Fig. 3 ein Hilfsfugeteil, 
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Fig. 4 eine andere Ausfiihrungsform eines Hilfsfiige- 
teils, 

Fig. 5 ein Werkstiick mit darin befestigten Hilfsfii- 
geteilen, 

Fig. 6 eine .schematische Darstellung der Verbindung 
zweier blechartiger Bauteile mit Hilfe von 
Hilfsfiigeteilen und 

Fig. 7 eine Darstellung entsprechend Fig. l mit ei- 
nem anderen Hilfsfugeteil. 

Fig. 8 eine gegentiber Fig. l abgewandelte Vorrich- 
tung, 

Fig. 9 eine Ansicht entsprechend Fig. 2 und 

Fig. io verschiedene Stadien beim Arbeiten mit der 
Vorrichtung nach Fig. 8. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Verbinden eines 
Hilfsfiigeteils 2 mit einem blechartigen Werkstiick 3. 

Das blechartige Werkstiick 3 kann aus Metallblech gebil- 
det sein. Es kann sich aber auch urn ein zumindest ab- 
schnittsweise plattenartiges Werkstiick aus einem Kunst- 
stoff material handeln, das ahnlich wie Metallbleche 
verformbar ist. 



Beispiele fUr Hilf sfiigeteile sind in den Fig. 3 und 4 
dargestellt, wobei das Hilfsfugeteil der Fig. 3 dem der 
Fig. 1 entspricht. 
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Das Hilfsfiigeteil, das in Fig. 3 dargestellt ist, um- 
faflt einen Schaft 4 mit einem AuBengewinde 5, bildet 
also einen Gewindebolzen. Der Schaft 4 ist mit einem 
FuB 6 verbunden, der einen etwas grdBeren Durchmesser 
als der Schaft 4 aufweist. Die Durchmesserdifferenz 
bildet eine Hilf sschulter 7. Der FuB 6 hat einen im we- 
sentlichen zylindrischen AuBenumfang. An seiner Boden- 
seite weist er eine Ausnehmung 8 auf , die, wie spMter 
im Zusammenhang mit der Verfahrensweise erlSutert wer- 
den wird, eine Umformung erleichtert. 

Fig. 4 zeigt eine alternative Ausgestaltung eines 
Hilfsfugeteils 2\ bei der gleiche Teile mit gleichen 
Bezugszeichen versehen sind. Der Schaft 4' weist in 
diesem Fall ein Innengewinde 5- auf, so daB das Hilfs- 
fiigeteil 2 • ein Mutternelement bildet, in das eine 
Schraube eingesetzt werden kann, urn die Schraube mit 
dem Werkstiick 3 zu verbinden. 



eine 



Anstelle der beiden dargestellten Hilf sfugeteile 2, 2 
konnen natiirlieh auch andere Hilf sfugeteile verwendet 
werden, solange diese ein Befestigungsprofil, z.B. ei 
Oder mehrere Rillen, aufweisen und/oder aus dem Werk- 
stiick 3 so herausragen, daB sie noch eine Befestigungs- 
25 flSche zur Verfiigung stellen. 

Die Vorrichtung 1, mit der das Hilfsfiigeteil 2 mit dem 
Werkstiick 3 verbunden wird, weist einen Stempel 9 auf, 
der eine Bohrung 10 enthalt, in die das Hilfsfiigeteil 2 
eingesteckt werden kann. Hierbei ist der Durchmesser 
der Bohrung 10 an den AuBendurchmesser des Schaftes 4 
angepaBt, so daB das Hilfsfiigeteil 2 mit geringem Spiel 
im Stempel 9 aufgenommen ist. Urn die Bohrung 10 herum 
ist eine Druckflache 11 angeordnet, mit der der Stempel 
9 auf die Hilfsschulter 7 des Hilf sfiigeteils 2 driickt. 
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Die Druckf lache 11 ist in einer Vertiefung 12 angeord- 
net, die von einem umlaufenden Rand 13 umgeben ist. Der 
Stempel 9 ist in Richtung eines Doppelpfeils 14 beweg- 
bar. Fiir die nachfolgende Erlauterung wird die Orien- 
5 tierung der Fig. l verwendet, d.h. der Stempel 9 ist 
nach oben und nach unten bewegbar. Die Druckrichtung 
ist nach unten gerichtet. 

Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Matrize 15 auf, die 
10 in einem Matrizenhalter 16 angeordnet ist. Das Werk- 
stiick 3 kann mit Hilfe von Niederhaltern 17, die unter 
der Wirkung von Federn 18 stehen, auf die Matrize 15 
gedriickt werden. 

15 Die Matrize 15 weist eine Ausnehmung 19 auf, die von 
ihrer Grundform her zylindrisch ausgebildet ist. Die 
Ausnehmung 19 ist also umgeben von Wandabschnitten 20, 
die parallel zur Druckrichtung 14 verlaufen und die 
Form einer Zylindermant elf lache haben. Am Boden der 

20 Ausnehmung 19 ist ein stuf enf ormiger Vorsprung 21 vor- 
gesehen, der, wie weiter unten erlautert werden wird, 
das FlieBen des Materials beim Verbinden von Hilfsfiige- 
teil 2 und Werkstuck 3 erleichtert. 

25 Die zylinderformige Umfangswand 20 ist unterbrochen von 
Hebeln 22. Ein derartiger Hebel 22 ist in Fig. 1 in Ar- 
beitsstellung dargestellt. In dieser Stellung schlieBt 
seine Oberseite 33 biindig mit der Oberseite der Matrize 
15 ab. 

30 

Der Hebel 22 hat die Form eines auf den Kopf gestellten 
L mit einem kurzen Schenkel 23 und einem langen Schen- 
kel 24. In der Arbeitsposition liegt er mit beiden 
Schenkeln an der Matrize 15 an, ist also vollstandig 
35 abgestutzt. 
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Der kurze Schenkel 23 bildet nit seiner Stirnseite 25 
einen Teil der Dmfangswand der Ausnehmung 19. in der 
Arbeitsposition ist diese Stirnseite 25 geneigt, offnet 
sich also nach unten bin etwas, so daB das Material des 
Werkstiicks 3 in einen Freiraum 26 hineinflieBen kann, 
der durch die geneigte Stirnseite 25 des Hebe Is 22 ge- 
bildet wird. 

in Umfangsrichtung sind vier Hebel 22 vorgesehen, die 
die zylindrische Umfangswand 20 der Ausnehmung 19 un- 
terbrechen. Dementsprechend werden beim Eindriicken des 
Hilfsfiigeteils 2 in das Werkstuck 3 insgesamt vier Hin- 
terschneidungsbereiche erzeugt. 

Wie aus Fig. i zu erkennen ist, ist der Hebel 22 in der 
Matrize 15 beweglich gelagert. Er weist an seiner 
"Rtickseite", d.h. der Seite, die der Ausnehmung 19 ab- 
gewandt ist, eine Schulter 27 auf , so daB er in der Ma- 
trize 15 angehoben werden kann, bis die Schulter 27 an 
einem Vorsprung 28 der Matrize zur Anlage kommt. Der 
Vorsprung 28 bildet mit der Schulter 27 also eine Her- 
ausfallsicherung. Der Vorsprung 28 dient auch als Dreh- 
oder Kippunkt fiir den Hebel 22 wobei der Hebel 22 beim 
Kippen nach auBen auch an dem Vorsprung 28 entlang 
gleiten kann. 

Beim Anheben des Hebels 22 kann der Hebel 22 aufklap- 
pen, d.h. die Stirnseite 25 kann sich nach obert und 
gleichzeitig nach auBen bewegen, so daB der kurze 
Schenkel 23 des Hebels 22 die Ausnehmung 19 vollstandig 
frei gibt, so daB das Werkstuck 3 aus der Matrize 15 
entfernt werden kann. 
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Zur Befestigung des Hilf sfugeteils 2 im Werkstiick 3 
wird das Hilf sfugeteil 2 in die Ausnehmung 10 des Stem- 
pels 9 eingesetzt. Das Werkstiick 3 wird mit Hilfe der 
Niederhalter 17 auf der Matrize 15 festgehalten. Diese 
5 Ausgangsposition ist in der rechten Halfte der Fig. 1 
dargestellt. 

Sodann wird der Stempel 9 auf die Matrize 15 abgesenkt. 
Der Stempel 9 driickt das Hilf sfugeteil an seiner Hilfs- 

10 schulter 7 nach unten. Hierbei wird das Werkstiick 3 

verformt. In den Abschnitten der Ausnehmung 19 , die von 
der Zylinderwand 20 begrenzt sind, wird eine becher- 
oder topfartige Ausformung erzeugt. Aufgrund der ge- 
neigten Stirnseite 25 des Hebels 22 flieBt aber ein 

15 Teil des Materials auch in den Freiraum 26 und bildet 
damit, wie in Fig. 5 zu erkennen ist, Hinterschneidun- 
gen 29. 

Bei diesem Umf ormvorgang wird auch der FuB 6 des Hilfs- 
20 fiigeteils 2 verformt. Im Bereich der Hinterschneidungen 
29 bildet der FuB 6 Hinterschneidungen 30 mit dem Werk- 
stiick 3. Diese Verformung wird unterstiitzt durch den 
Vorsprung 21, der das Material des Werkstucks 3 in die 
Ausformung 8 des FuBes 6 des Hilf sfugeteils 2 eindriickt 
25 und beim Fortsetzen des Verbindungsvorganges dafiir 

sorgt, daB das Material des FuBes 6 die Hinterschnei- 
dungen 30 bildet. 

Da der Stempel 9 nur auf die Hilf sschulter 7 des Hilfs- 
30 fiigeteils 2 wirkt, wird das Gewinde 5 nicht verformt. 

Die Druckbewegung hort auf , wenn die umlaufende Wand 13 
des Stempels 9 auf dem Werkstiick 3 zur Anlage kommt. 
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Dadurch, daB die Hinterschneidungen 29, 30 in Umfangs- 
richtung nicht durchgehen, sondern unterbrochen sind, 
ist es moglich, Material aus den zylindrischen Ab- 
schnitten in die Hinterschneidungen 29, 30 flieBen zu 
lassen, so dafl hier die Hinterschneidungstiefe erhoht 
werden kann. 



Aus Fig. 5 ist zu erkennen, daB das a Is Mutter ausge- 
bildete Hilfsfugeteil 2' (Fig. 4) in Shnlicher Weise in 
10 das Werkstiick 3 eingesetzt werden kann, wie das als 

Bolzen ausgebildete Hilfsfugeteil 2. In beiden Fallen 
ergibt sich die entsprechende Hinterschneidung 30, 30' 
am FuB 6, 6', die mit entsprechenden Hinterschneidungen 
29, 29' am Werkstiick 3 zusammenwirkt. Damit ergibt sich 
nicht nur eine hohe Kopfzug- und Scherfestigkeit bei 
der Verbindung des Hilf sf iigeteils 2 , 2 • im Werkstiick 3 , 
sondern aufgrund der Tatsache, daB die Hinterschneidun- 
gen in Umfangsrichtung begrenzt sind, ergibt sich auch 
ein relativ groBer Widerstand gegen ein Verdrehen. 

20 

Die dargestellten Hilfsfiigeteile 2, 2- konnen auch ohne 
Gewinde ausgebildet werden. Bei einem Bolzen reichen 
gegebenenfalls auch Rillungen aus oder andere MaBnah- 
men, mit denen die Oberflache griffiger gemacht werden 

25 kann. Bei derartigen Hilf sfugeteilen reicht es in vie- 
len Fallen aus, ein klemmendes Element aufzusetzen, urn 
ein zu befestigendes Teil am Hilfsfugeteil 2 festzule- 
gen. Xhnliches gilt fiir die in Fig. 4 und 5 rechts dar- 
gestellten Hilfsfiigeteile 2', bei denen nicht unbedingt 

30 ein Innengewinde 5' erforderlich ist. 

In der rechten Halfte der Fig. 5 ist erkennbar, daB das 
Verbinden des als Mutter ausgebildeten HilfsfUgeteils 
2' einen zusatzlichen Vorteil bildet. Es ergibt sich 
35 namlich eine dichte Verbindung zwischen der Mutter und 
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dem Werkstuck 3, so daB keine zusatzlichen MaBnahmen 
fiir eine Abdichtung erforderlich sind. 

Fig. 6 zeigt eine der Darstellungen der Fig. 5 entspre- 
5 chende Verbindung von Hilf sfiigeteilen 2, 2- mit nicht 
nur einem Werkstuck 3, sondern zwei Werkstucken 3a, 3b. 
Diese Werkstttcke werden durch eine Durchsetzfiigeverbin- 
dung gehalten, wobei das Hilf sfiigeteil 2, 2* als verlo- 
rener Stempel in den Werkstucken 3a, 3b verbleibt. Die 
10 WerkstUcke 3a, 3b sind mit einer relativ hohen Kopfzug- 
und Scherfestigkeit miteinander verbunden. Das Hilf sfii- 
geteil 2, 2' ist zuverlassig festgehalten. 

Fig. 7 zeigt eine Vorrichtung entsprechend der Darstel- 
15 lung nach Fig. 1. Gleiche Teile sind mit den gleichen 
Bezugszeichen versehen. Geandert hat sich lediglich der 
Stempel 9', um das Hilf sfiigeteil 2« aufzunehmen. Aus 
Fig. 7 ist auch erkennbar, daB man bei dem Hilfsfttge- 
teil 2' auf eine Hilfsschulter 7« driicken kann, die 
20 nicht unterhalb des Gewindes, sondern radial neben dem 
Gewinde angeordnet 1st. Aufgrund der relativ groBen Ma- 
terialdicke wird durch den Druck das Gewinde aber nicht 
verformt, sondern behalt seine Gewindeleerenhaltigkeit. 

25 Fig. 8 zeigt eine gegeniiber Fig. l abgewandelte Ausfiih- 
rungsform einer Vorrichtung zum Verbinden des Hilfsfii- 
geteils 2 mit dem blechartigen Werkstuck 3. Gleiche 
Teile sind mit gleichen Bezugszeichen versehen, wahrend 
entsprechende Elemente mit gestrichenen Bezugszeichen 

30 gekennzeichnet sind. 

Gegeniiber der Ausbildung nach Fig. l hat sich im Grunde 
genommen nur die Form der Hebel 22' und in der Matrize 
15 • geandert. Der Hebel 22 « weist nach wie vor einen 
35 kurzen Schenkel 23 mit Oberseite 33 und Stirnseite 25 
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auf, wobei die Stirnseite 25 die beweglichen Hinter- 
schneidungsbereiche bildet. Der kurze Schenkel 23 ist 
auch mit einem langen Schenkel 24 verbunden. Dieser 
Schenkel 24 weist jedoch eine AuBenseite 27 • auf, die 
5 man mit der Schulter 27 beim Hebel nach Fig. i verglei- 
chen kann, die im Schnitt nach Pig. 8 eine Gerade bil- 
det. Im Querschnitt kann sie natiirlich auch, wie in 
Fig. 9 zu erkennen ist, halbkreisformig abgerundet 
sein. Diese AuBenseite 27- verlauft nicht parallel zur 
10 Druckrichtung 14, sondern ist zu ihr geneigt, schlieBt 
mit der Druckrichtung 14 also einen spitzen Winkel ein, 
wobei die entsprechende Wand 34 der Matrize so gerich- 
tet ist, dafl sich die entsprechende Ausnehmung, die von 
der Wand 34 begrenzt ist, radial nach oben, d.h. zum 
15 Stempel 9 hin, Sffnet. Dementsprechend wird der Hebel 
22' radial nach auBen bewegt, wenn er angehoben wird. 
Diese Bewegung wird begrenzt durch einen Ring 35, der 
unterhalb des Vorsprungs angeordnet ist und an den ein 
Hebelvorsprung 36 am unteren Ende des Hebels 22' zur 
20 Anlage kommt, wenn der Hebel 22 ' weit genug nach oben 
herausgezogen worden ist. Dies soil anhand von Fig. 10 
erlautert werden. Fig. ioa stellt die Situation dar, 
die sich ergibt, wenn das Hilfsfiigeteil 2 in das Werk- 
sttick 3 hineingepreBt worden ist und sich entsprechende 
25 Hinterschneidungsbereiche 29 gebildet haben. Das Werk- 
stiick 3 driickt hierbei auf die Oberseite 33 des Hebels 
22', so daB der Hebel 22- in der Matrize 15- festgehal- 
ten wird und nicht radial ausweichen kann. 

Nach Beendigung des Fiigevorganges wird das Werkstiick 3 
angehoben. Da der Hinterschneidungsbereich 29 im Grunde 
nicht durch die 6f fnung paBt, die die Hebel 22 • an ihre 
Oberseite zwischen sich freilassen, werden die Hebel 
22' mit angehoben und in Druckrichtung (im dargestell- 
teri Ausfiihrungsbeispiel in Vertikalrichtung) aus der 
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Matrize 15' herausgezogen. Hierbei wandern sie radial 
nach auBen, wie dies in Fig. iob zu erkennen ist. 

Am Ende dieser Bewegung kommt der Hebelvorsprung 36 zur 
Anlage an den Ring 35. Diese beiden Telle bilden also 
zusammen eine Herausfallsicherung. Der Ring 35 ist so 
positioniert, daB am Ende der Bewegung die Offnung zvi- 
schen zwei gegenttberstehenden Hebeln 22- genau so groB 
ist, daB die Hinterschneidungsbereiche 29 herausgezogen 
werden konnen. Dies ist in Fig. loc zu erkennen. 

Fig. lOd zeigt den Zustand, nachdem das Werkstiick 3 
vollstandig herausgezogen worden ist. In diesem Augen- 
blxck konnen die Hebel 22 • wieder zuriick in die Matrize 
15' fallen, so daB die Ausnehmung 19 mit den durch die 
Hebel 22. gebildeten bewegliohen Seitenwanden wieder 
fur emen neuen Fiigevorgang zur VerfUgung steht. 
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Patentansnriiche 



Verfahren zum Befestigen eines Hilf sfttgeteils an 
einem blechartigen Werkstuck, bei dem das Hilfsfu- 
geteil mit einem FuB von einer Seite in das Werk- 
stuck eingedriickt wird und dieses topfartig ver- 
formt, dadurch gekennzeichnet, daB der FuB mit dem 
Werkstiick eine Hinterschneidung bildet und die 
Hinterschneidung auf vorbestimmte Umfangsbereiche 
begrenzt ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB man Material aus Bereichen ohne Hinterschnei- 
dung in Bereiche mit Hinterschneidung f lieBen 
laBt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man auf der dem Hilf sfiigeteil gegen- 
uberliegenden AuBenseite des Werkstiicks Wandab- 
schnitte erzeugt, die parallel zur Druckrichtung 
verlaufen. 



WO 00/71293 



-24- 



PCT/EP00/04153 



4 . Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , da- 
durch gekennzeichnet, daB man beim Drucken iiber 
das Werkstiick eine SchlieBkraft auf mindestens ein 
Werkzeugteil und beim Abziehen der aus Werkstiick 

5 und Hilf sfugeteil gebildeten Einheit eine Of f- 

nungskraft auf das Werkzeugteil erzeugt, das im 
Bereich einer Hinterschneidung angeordnet ist. 

5. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
10 durch gekennzeichnet, daB drei oder mehr hinter- 

schnittene Umf angsbereiche erzeugt werden. 

6. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB man den Druck auf das 

15 Hilf sfugeteil an einer Hilf sschulter aufbringt. 

7. Verf ahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Hilf sschulter dem Werkstiick benachbart an- 
geordnet ist. 

20 

8. Verf ahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen dem Werkstiick 
und dem Hilf sfugeteil mindestens ein weiteres 
blechartiges Werkstiick angeordnet wird, das eben- 

25 falls topfartig mit in Umf angsrichtung begrenzten 

Hinterschneidungen verformt wird. 

9. Vorrichtung zum Befestigen eines Hilf sfiigeteils an 
einem blechartigen Werkstiick mit einer Matrize, 

30 die eine Ausnehmung aufweist, und einem Halter fur 

das Hilf sfugeteil, der in Ausrichtung zu der Aus- 
nehmung angeordnet und in eine Druckrichtung rela- 
tiv zur Matrize bewegbar ist, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Umfangswand (20) der Ausnehmung (19) 

35 Wandabschnitte (25) aufweist, die an Hebeln (22) 
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angeordnet sind, wobei die Hebel (22) durch Druck 
in Druckrichtung (14) in eine Arbeitsposition be- 
wegbar und dort festlegbar sind und Hinterschnei- 
dungsbereiche (26) bilden und durch eine Bewegung 
5 der Einheit aus Werkstuck (3) und Hilf sfugeteil 

(2) entgegen der Druckrichtung (14) in eine Frei- 
gabeposition bewegbar sind, in der die Hinter- 
schneidungsbereiche (26) vollstandig freigegeben 
sind. 

10 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hebel (22) eine in wesentlichen ebene 
Oberseite (33) aufweisen, die in der Arbeitsposi- 
tion senkrecht zur Druckrichtung (14) steht und in 

15 der gleichen Ebene wie die Oberseite der Matrize 

(19) liegt. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10 , dadurch ge- 
-kennzeichnet, daB jeder Hebel (22) als Winkelhebel 

20 ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Winkelhebel einen kurzen Arm (23) , an 
dem der Wandabschnitt (25) angeordnet ist und ei- 
nen langen Arm (24) aufweist, an der sich eine 
Schwenkachse oder ein Schwenkbereich befindet. 

. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Hebel eine AuBensei- 
te (27') aufweist, die mit der Druckrichtung (14) 
einen spitzen Winkel einschlieBt und an einer ent- 
sprechend geneigten Gegenflache (34) geftihrt ist, 
die entgegen der Druckrichtung (14) nach auBen 
verlauft. 
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. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 13, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens drei Hebel 
(22) in Umfangsrichtung der Ausnehmung (19) ver- 
teilt angeordnet sind. 

. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen den beweglichen 
Wandabschnitten (25) stationSre Wandabschnitte 
(20) vorgesehen sind, die im wesentlichen parallel 
zur Druckrichtung (14) verlaufen. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Matrize (15) fur je- 
den Hebel (22) eine Herausfallsicherung (27, 28) 
aufweist. 

. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Stempel (9) eine 
Ausnehmung (10) aufweist, in die ein Schaft (4, 
4') des Hilfsftigeteils (2, 2') hineinragt und die 
von einer DruckflSche (11) umgeben ist, wobei das 
HilfsfUgeteil (2, 2') eine Hilfsschulter (7) auf- 
weist, die an der Druckflache (li) anliegt. 

WerkstUck mit einem HilfsfUgeteil, bei dem das 
Werkstuck eine Ausformung aufweist, in die ein FuB 
des Hilfsftigeteils hineinragt, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der FuB (6) mit dem Werkstiick (3) 
eine Hinterschneidung bildet und die Hinterschnei- 
dung (29, 30) in Umfangsrichtung auf vorbestimmte 
Umfangsbereiche begrenzt ist. 
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